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(57) Abstract: The invention relates to a method for the low-abrasive micro machining of workpieces consisting of metal or metal 
S alloys, especially steel, whereby a workpiece (1) is micromachined by means of at least one machining device (5) comprising a 
{s| diamond tool (6), especially an ultra-precision lathe, milling machine or grinding machine. Before being micromachined, the edge 
^ region of said workpiece is subjected to a thermochemical treatment during a first step. In a second step, the thermochemically 
O treated edge region (2) of the workpiece (1) is machined by means of the machining device (5). 
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum verschleissarmen Mikrozerspanen von Werkstiicken aus Metal] oder Metalllegierungen, 
insbesondere Stahl, wobei ein Werksttick (1) mit zumindest einer ein Diamantwerkzeug (6) aufweisenden Zerspanungsvorrichtung 
(5), insbesondere einer Ultraprazisionsdreh-, -Ms- oder -schleifmaschine mikrozerspanend bearbeitet wird und das WerkstUck (1) 
vor dem Mikrozerspanen in einem ersten Schritt einer thermochemischen Randzonenbehandlung untenvorfen wird und dass in einem 
zweiten Schritt die thermochemisch behandelte Randzone (2) des Werkstiicks (1) mit der Zerspannungsvorrichtung (5) bearbeitet 
wird. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for the low-abrasive micromachining of workpieces consisting of metal or metal 
^5 alloys, especially steel, whereby a workpiece (I) is micromachined by means of at least one machining device (5) comprising a 
diamond tool (6), especially an ultra-precision lathe, milling machine or grinding machine. Before being micromachined, the edge 
region of said workpiece is subjected to a thermochemical treatment during a first step. In a second step, the thermochemically 
O treated edge region (2) of the workpiece (I) is machined by means of the machining device (5). 
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(5), insbesondere einer Ultraprazisionsdreh-, -Ms- oder -schleifmaschine mikrozerspanend bearbeitet wird und das WerkstUck (1) 
vor dem Mikrozerspanen in einem ersten Schritt einer thermochemischen Randzonenbehandlung unterworfen wird und dass in einem 
zweiten Schritt die thermochemisch behandelte Randzone (2) des Werkstiicks (1) mit der Zerspannungsvorrichtung (5) bearbeitet 
wird. 



